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(54) PROCEDE DE MOULAGE DU CORPS D'UN NIVEAU A BULLES PAR INJECTION THERMOPLASTIQUE. 

L'lnvention consiste en un procScte pour la fabrication 
<fun niveau du type niveau k bulle comportant un corps (1), 
de forme genSrale allong^e avec un plan de reference (4), 
une fiole ae mesure d'horizontalite (2) et une fiole de mesu- 
re de verticals (3), chaque fiole 6tant r6alisee en materiau 
transparent avec une cavit§ tubulaire (6, 7) remplie de liqui- 
de a I'exception d'une bulle d'air (14, 17), ferm6e par un 
bouchon (8, 9), et contenant deux clips de mesures (12, 13) 
et (15, 16), proc6d6 caract6ris6 en ce qu'il consiste h sur- 
mouler le corps par injection thermoplastique sur les deux 
fioles de mesure apres preparation pr^alable desdites fioles 
en vue de garantir la precision du niveau a bulle. 

Preterentiellement on usine des formes de positionne- 
ment en queue d'aronde sur deux faces de la fiole de verti- 
cal^ (3), et on fraise la face de reference de la fiole 
d'horizontalite (2). 

Application: fabrication de niveaux & bulle. 
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La pr6sente invention concerne un procede de fabrication d'un niveau du type 
niveau £ bulle pour la verification de I'horizontalite ou de ia verticalite d'un plan. 

De tels niveaux sont bien connus ; ils comportent deux fioles transparentes 
enchass6es dans un corps ou une monture g6n6ralement en aluminium. Chaque fiole est 
5 remplie d'un liquide emprisonnant une bulle d'air dont la position par rapport £ deux clips 
ins6r6s dans la fiole permettra de controler l'horizontalit6 ou la verticalite du corps. 

Les niveaux a bulle actuellement commercialises presentent un certain nombre 
d'inconv6nients que la demanderesse a cherche i pallier : ils sont insuffisamment 
resistants aux chocs, sont sensibles aux variations de temperature, ils peuvent se 
10 d6r6gler, et les corps metalliques sont conducteurs de I'electricite. 

Pour pallier ces inconv6nients, la demanderesse a eu I'idee de r6aliser un niveau 
£ corps injecte surmouie sur les fioles. 

Le procede de mise en oeuvre a pose des probiemes techniques en raison du 
retrait de matifere ; les fioles sont mal fix6es et tombent ou bien elles sont fix6es mais 
15 I'imprecision du moule entralne une imprecision de I'appareil. 

Pour r6soudre tous ces probiemes, 1'invention consiste en un proced6 pour la 
fabrication d'un niveau du type niveau £ bulle comportant un corps, de forme g6n6rale 
allongee avec un plan de reference, une fiole de mesure d'horizontalite et une fiole de 
mesure de verticalite, chaque fiole 6tant r6alis6e en materiau transparent avec une cavite 
20 tubulaire remplie de liquide £ I'exception d'une bulle d'air, ferm6e par un bouchon, et 
contenant deux clips de mesures, precede caracterise en ce qu'il consiste £ surmouler le 
corps par injection thermoplastique sur les deux fioles de mesure apr6s preparation 
pr6alable desdites fioles en vue de garantir la precision du niveau £ bulle. 

Cette preparation des fioles permet de compenser les defauts de precision du 
25 moule determines lors d'essais prealables. 

Ensuite, apr6s preparation des fioles, on proc6de ^ leur mise en place dans le 
moule en les appliquant contre des plaquettes pr£vues dans le moule pour les maintenir 
et pour limiter les surfaces de contact avec le materiau qui sera injecte, puis on procede d 
I'injection. 

30 On comprendra mieux 1'invention £ I'aide de la description qui suit faite en 

reference aux figures annexees : 

• La figure 1 est une vue de face d'un niveau d bulle fabrique selon un proc6d6 objet de 
Tinvention ; 

• Les figures 2 et 3 sont des vues en perspective des fioles utilisees. 

35 Le niveau £ bulle repr6sente sur la figure comporte un corps injecte (1) surmouie 
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autour de deux fioles de mesure (2) et (3) dont une fiole de mesure d'horizontalite (2) et 
une fiole de mesure de verticalite (3). 

Le corps (1), de forme g6n6rale allong6e, pr6sente les dimensions habituelles des 
niveaux a bulle de ce type, un plan de reference (4). 
5 Conform6ment a ('invention, le corps (1) est obtenu par la technique de moulage 

thermoplastique par injection en un point d'injection unique situfe sur le plan median (5) du 
corps. 

Le probieme essentiel a resoudre a consists & obtenir la precision n6cessaire dans 
le positionnement des fioles dans le moule et au cours des operations de surmoulage et 
10 refroidissement. 

Pour r6soudre ce probieme, la demanderesse realise, prealablement a I'injection, 
une preparation des fioles en vue de garantir la precision du niveau. 

Les fioles sont des fioles standard en materiau plastique transparent avec chacune 
une cavite tubulaire (6,7) remplie de liquide, d I'exception d'une bulle d'air (14,17), et 
15 ferm6e par un bouchon (8,9). 

La fiole de mesure de verticalite (3) d section rectangulaire pr6sente une forme 
allong6e avec quatre surfaces laterales planes venues de moulage dont, d'une part deux 
surfaces sensiblement planes (3a,3b) oppos6es qui seront, apres realisation du corps 
mouie (1), parallels au plan longitudinal dudit corps et constitueront les surfaces de 
20 lecture et, d'autre part deux surfaces (3c,3d) sensiblement planes et perpendiculaires aux 
deux surfaces precedentes (3a,3b). 

La fiole (3) comporte encore une surface inf6rieure (30 et une surface superieure 
(3e) arrondies et deux clips de mesures (12,13) ins6res dans la cavite tubulaire. 

La preparation de la fiole de mesure de verticalite (3) consiste d usiner des formes 
25 de positionnement (10,1 1) appropri6es et identiques sur les deux faces paralleles (3c,3d) 
de ladite fiole £ savoir la face (3c) opposee £ I'ouverture des clips et qui sera la face de 
reference dans le moule, et la face (3d) du c6t6 ouverture des clips, et oppds6e a la face 
de reference (3c). 

Les formes de positionnement (10,11) ont pour fondion d'assurer le maintien de la 
30 fiole apres injection et d'obtenir la precision desir6e du niveau £ bulle. 

De fa?on preferentielle mais non limitative, les formes (10,11) sont des formes en 
queue d'aronde pour bloquer la fiole et palier au retrait de matiere apres injection et 
refroidissement. 

L'usinage de la face de reference (3c) se d6roule comme suit : 
35 - immobilisation de la fiole (3) par un systeme de serrage £ position ajustable (dit table 
sinus), 
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- ajustement de la position afin d'obtenir le z6ro theorique de I'organe de mesure, c'est- 
a-dire jusqu'a ce que la bulle (14) de la fiole se positionne parfaitement au milieu des 
deux clips de mesure (12,13), 

- correction de position de la fiole conform6ment a l'6cart de reference du moule, pour 
5 compenser le defaut de reference du moule determine lors d'essais pr6alables. Ainsi, 

on compense les defauts de precision du moule en agissant sur la fiole. 

- fraisage et usinage de la forme de positionnement (10) sur la face de reference (3c). 

L'usinage de la face oppos6e (3d) a la face de reference se dSroule ainsi : 

- positionnement d'une fiole temoin (parfaitement reversible par rapport £ la face de 
10 reference) dans le systeme de serrage ajustable (table sinus), 

- ajustement de la position de la fiole temoin afin d'obtenir son z6ro theorique, 

- retrait de la fiole temoin, 

- contrdle de la reversibility de toutes les fioles de verticalite (3) dont la face de 
reference a 6t6 usin6e, suivi d'un tri pour ecarter celles dont la bulle (14) ne serait pas 

15 au centre des deux clips (12,13) 

- realisation d'une forme de positionnement sur la face opposSe (3d) de chaque fiole 
retenue. 

La fiole de mesure d'horizontalite pr6sente une section carr6e avec quatre faces 
laterales sensiblement planes (2a,2b,2c,2d) un fond plan (2e) et une face superieure 
20 plane (2f) avec ouverture de remplissage et bouchon (8). 

La face laterale (2a) oppos6e a I'ouverture des clips (15,16) est choisie comme 
face de reference. 

La preparation de la fiole (2) consiste en un fraisage de la face de Reference (2a) 
qui se deroule comme suit : 
25 - immobilisation de la fiole par un systeme de serrage £ position ajustable (table sinus), 

- ajustement de sa position afin d'obtenir le z6ro theorique, lorsque la bulle (17) est 
positionnee entre les deux clips (15,16), 

- retouche de la face de reference (2a) par fraisage, 

- essais prealables d'injection surmoulage pour relever I'ecart de la fiole a I'aide d'un 
30 marbre etalonne, 

- correction de la position de la fiole dans le moule pour compenser les defauts de 
precision de la fiole horizontal par rapport au niveau fini, en rectifiant en pente la face 
d'appui (18a) d'un chariot (18) amovible dans la direction de I'axe (5) qui sert de 
reference dans le moule. 

35 Apres preparation, les fioles (2,3) sont mises en place dans le moule. 
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Des plaquettes (19 a 24) faisant partie du moule ont pour but, d'une part de maintenir les 
fioles dans le moule avant I'injection et, d'autre part, de limiter la surface de contact entre 
la mati&re injectee et la fiole pour Sviter que celle-ci se deforme ou que le bouchon 
s'enfonce sous Teffet de la pression et/ou de la temp6rature. 
On proc&te ensuite au moulage du corps (1) par injection. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6d6 pour la fabrication d'un niveau du type niveau a bulle comportant un corps (1), 
5 de forme generate alIong6e avec un plan de reference (4), une fiole de mesure 

d'horizontalite (2) et une fiole de mesure de verticalite (3), chaque fiole etant realis6e en 
materiau transparent avec une cavite tubulaire (6,7) remplie de liquide a I'exception d'une 
bulle d'air (14,17), ferm6e par un bouchon (8,9), et contenant deux clips de mesures 
(12,13) et (15,16), precede caract6ris6 en ce qu'il consiste a surmouler le corps par 
10 injection thermoplastique sur les deux fioles de mesure apr6s preparation prealable 
desdites fioles en vue de garantir la precision du niveau d bulle. 

2. Proc6de selon la revendication precedente, caracterisS en ce que I'injection a lieu en 
un point unique situe sur le plan median (5) du corps. 

3. Proc6de selon Tune des revendications 1 a 2, caracterisS en ce que la preparation de 
15 la fiole de mesure de verticalite (3) consiste d usiner des formes de positionnement 

(10,11) appropriees et identiques sur les deux faces paralleles (3c,3d) de ladite fiole d 
savoir la face (3c) opposee a I'ouverture des clips et qui sera la face de reference dans le 
moule, et la face (3d) du cote ouverture des clips, et opposee a la face de reference (3c). 

4. Procede selon la revendication 3, caracteris6 en ce que les formes de positionnement 
20 sont des formes en queue d'aronde (10,11). 

5. Proc6de selon rune des revendications 3 a 4, caracterise en ce que I'usinage de la 
face de reference (3c) se deroule comme suit : 

— nrrmiobilisation de la fiole (3) par un systeme de serrage £ position ajustable (dit table* 

sinus), 

25 - ajustement de la position afin d'obtenir le z6ro theorique de I'organe de mesure, c'est-S- 
dire jusqu'a ce que la bulle (14) de la fiole se positionne parfaitement au milieu des deux 
clips de mesure (12,13), 

- correction de position de la fiole conform6ment d I'ecart de reference du moule, pour 
compenser le defaut de reference du moule determine lors d'essais preambles. Ainsi, on 

30 compense les defauts de precision du moule en agissant sur la fiole. 

- fraisage et usinage de la forme de positionnement (10) sur la face de reference (3c) 
et I'usinage de la face oppos6e (3d) d la face de reference se deroule ainsi : 

- positionnement d'une ftole temoin (parfaitement reversible par rapport d la face de 
reference) dans le systeme de serrage ajustable (table sinus), 

35 - ajustement de la position de la fiole temoin afin d'obtenir son z6ro th6orique, 

- retrait de la fiole temoin, 
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- controle de la reversibility de toutes les fioles de verticalite (3) dont la face de reference 
a ete usinee, suivi d'un tri pour ecarter celles dont la bulle (14) ne serait pas au centre des 
deux clips (12,13) 

- realisation d'une forme de positionnement sur la face oppos6e (3d) de chaque fiole 
5 retenue. 

6. Procede selon Tune des revendications 1 a 5. caracterise en ce que la preparation de 
la fiole de mesure d'horizontalite (2) consiste en un fraisage de sa face de reference (2a). 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que le fraisage de la face (2a) se 
d§roule comme suit : 

10 - immobilisation de la fiole par un systeme de serrage a position ajustable (table sinus), 

- ajustement de sa position afin d'obtenir le zero theorique, lorsque la bulle (17) est 
positionn£e entre les deux clips (15,16). 

- retouche de la face de reference (2a) par fraisage, 

- essais preambles d'injection surmoulage pour relever I'ecart de la fiole a I'aide d'un 
15 marbre etalonnfe, 

- correction de la precision de la fiole dans le moule pour compenser les defauts de 
precision de la fiole horizontal par rapport au niveau fini, en rectifiant en pente la face 
d'appui (18a) d'un chariot (18) amovible dans la direction de I'axe (5) qui serf de reference 
dans le moule. 

20 8 Procede selon I'une des revendications 1 a 7 caracterise en ce que, apres preparation 
des fioles, on procede a leur mise en place dans le moule en les appliquant contre des 
plaquettes (19 & 24) prevues dans le moule pour les maintenir et pour limiter les surfaces 
■ de contact avec le materiau qui sera injecte, puis on procede & I'injection. 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=20001 116 STATUS=0>Manufacturing a spirit level by injection molding 
a thermoplastic body about two sealed transparent vials each containing liquid 
and an air bubble. Each vial may have identical positioning shapes on parallel 
faces. Each vial is clamped so the bubble is centered between two measuring 
lines on the vial. The vial is then adjusted relative to a reference point of 
the mould to compensate for inaccuracies in the mould . The positioning is 
checked using a second vial, may The plastic may be injected at a single point 
lying in a medial plane of the body. 
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